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Beschreibung 



DE 44 33 974 Cl 



Die Erfindung betrifft ein Vcrfahren zur Herstellung 
von Katalysatoren, insbesondere Mittelstflcken von. 
Kraft/ahrzeug- Katalysatoren im Baukastensystcm. 
durch Einschiebcn von Monolithen und umgebendem 
Lagermantel in vorgefertigtc Rohre, welche im Qucr- 
schnittdas Monolithprofil plus Aufmafl. ftlr den Lager- 
mantel aufweisen. 

Es hat sich gezeigt, daB das Einbetten von hoch emp- 
rindlichen Monolithen mit umgebender Quellmatte in 
vorgefertigten Rohren fur einen optimalenpaBgenauen 
Sitz im Betrieb eines Katalysators problematisch ist auf- 
grund der vorgefertigten Monolithe, welche naturge- 
maB Form- und MaBabweichungen aufweisen k6nnen, 
wis auch die vorgefertigten Rohre Form- ur.d MaBab- 
weichungen cnthalten konnen. So kann bei groGeren 
Fcrtigungstoleranzen ein zu stronger, aber auch ein zu 
loser Sitz des Monoliths nebit Quellmatte im Rohrge- 
hause bei Betrieb eincs Kaulysators entstehen. Bcidcs 
ist unerwUnscht Ein zu strenger Sitz kann zu einem 
Bruch des noch cmpfindlichen Monoliths bei der Mon- 
tage odcr bei Schlagenauf dasTei!(Aufseczen am Fahr- 
zeug) fuhren, insbesondere dann, wenn es ein DQnn- 
wandprodukt aus JCeramik ist. Ein zu loser Sitz ist 
gleichbedeutend mit einer schlechten Lagerung und 
fuhrt u. a. zu einem Verschicben und ZerschJagen des 
Monoliths unter Betriebsbelastungen (Vibrationcn, Ab- 
gaspulsation) im Stahlmamel sowie zu einem aggressi- 
ven. nicht hinzunehmenden Kbrperschallvcrhaltcn (An- 
schlagen des losen Kdrpers an Metall). 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Kataly- 
sator-Herstellungsverfahrens der eingangs genannten 
Art, welches einen optimal en PaBsitz eines oder mehre- 
rer Monolithe in einem Schutzrohr mit Hilfe einfachcr 
Mittel ermdglicht 

Geldst wird die der Erfindung zugrundeliegende Auf- 
gabe durch die im Anspruch I angegebenen Mafinah- 
men. 

Voneilhaft weitergebildet wird der Erfindungsgegen- 
stand durch die MaBnahmen der Aaspriiche 2 bis 5. 

ErfindungsgemiB erfolgtdie Anpassungder Rohrma- 
Be auf einen vorgegebenen ex&kien. d. h. konstsnten 
Spalt zum Monolith durch Aufweiten der im Quer- 
schnittklcincr vorgefertigten Rohre. 

Zur Anpassung der Rohrmafle benotigt man die Mo- 
noIithmaQe, urn einen konstanten Spall definieren zu 
konnen. Dicse erhalt man emweder durch Ncuverm.es- 
sung der vorgefertigten Monolithte odcr zweckm&Bi- 
gerweise durch Obemahme der MonoIIthmaSe aus der 
Quaiitatssicherung bei der Basisherstellung der Mono- 
lith c, bei der ohnehin die einzelnen Teile bis zu 100% 
vcrmesscn werden. 

Die Daten des Monoliths werden unverwechselbar 
und sicher dann gespcichert, wenn diese als sichtbare 
und/oder regis trie rbaxe individuelle Kennung auf den 
einzelnen Monolithen an geeigneter SteJlc aufgebracht 
werden, 

Eine vorteilhaite WcitcTbildung der Erfindung sieht 
vor, daB die gegebenenfalU als Strichcode Oder als frei 
wahlbarer Code au/gestempelte odcr mit einem Laser 
eingebrannte individuelle FCennung automatisch z. B. 
iiber Strichcode! eser oder Videobildverarbeitung abge- 
lesen und automatisch einer ICalibrier press e eingegeben 
und in dicscr verarbcitct wird, wo2U insbesondere ver- 
stellbare Kalibrierdorne Verwendung finden. welche 
das Aufweit-MaB der vorgefertigten Rohre fcstlcgen. 

Auch kdnnen alternativ feste Kalibrierdorne Vcrwcn- 



dung finden. durch die das Aufweiten der Rohre erfolgt. 
Hierzu werden die MonolithmaBe in insbesondere drei 
Cr6Senklassen eingeteilt und die zugchorigen Kali- 
brierdorne jeweits in die Kalibrierpressc eingesetzu bc- 
s vor mit dem Aufweiten der Rohre begonnen wird. 

Eine besonders zweckmaflige Weicerbildung des er- 
findungsgem&Ben Verfahrens ist dadurch charakteri- 
siert, daB eine Monolithform-Abweichung (insbesonde- 
re auBcthalb einer vorgegebenen Fertigungstoleranz) 

to nicht etwa Grund for eine AusschuBware ist, sondern 
durch entsprechendes unsyenmetrisches Aufweiten am 
Rohr nachgeftlhrt wird. Es werden also Febler in der 
Herstollung des Monoliths dadurch behoben, daB das 
aufgeweitetc Rohr dann den gleichen "Fehler" enth^lt, 

15 d. h. der zwischen Rohr und Monolith vorhandeoe Um- 
fangsspalt nach wie vor konstante Spaltbreite besitzx. 

Durch die Erfindung k6nnen also Vorfertigungsunge- 
nauigkeitcn des Monoliths, des Rohres, sowie des 2wi- 
schengeordneten Lagermantels, vorzugsweise Quell- 

20 matte, aber auch Drahtgestrick, grundsfitzlich mit ver- 
bluffend einfachen Mitteln ausgeglichen werden. Von 
Vorteil insbesondere ist, daB bei einem KataJysator in 
Baukastenhauwcisc cine individuelle Abstimmung der 
Lagerstcllc und der Quell mattenpressung auf den Mo- 

25 nolith crfolgcn und dadurch auf spezielle Einsaizbedin- 
guogen und WQnsche des Anwenders eingegangen wer- 
den kann.' Es konnen auch verschieden dicke Quellmat- 
tcn bei Monolithen selbst mit groBen Mafi- und Forra- 
abweichungen verbaut werden, was mit JCostenvortei- 

30 leninder Fertigungeinhergeht. 

Von Vorteil ist ferncr, daB Spalt- und damit auch 
Prcssungsschwankungen am Umfang verringert wer- 
den konnen, wodurch auch ein Einsatz von Monolithen 
mit geringeren Druckfestigkeitsreserven (Diinnwand- 

35 produkte aus Keramik) erm6glicht wird. 

Prinzipiell lassen sich durch die Erfindung glelchmaBi- 
ge Spalte leichter als an Haibschalen- oder Wickel-Ka- 
talysatoren einstellen. da die Relbung zwischen Mono- 
lith, Quellmatte und Rohrgehause der Zentriening nicht 

40 emgegensteht (Zentrierungsrichtung und Kraftrichtung 
bei der Montage stchen scnkrcchtaufcinandcr). 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung n^her beschrieben;cs zeigen: 
Fig. l eine Obcrsicht in perspektivischer Darstellung 

43 ?wccks Erliuterung des erfindungsgemiBen Herstel- 
lungs verfahrens, 

Fig. 2 die Einzclheit A der Fig, 1, namlich maikicrte 
Monolithe, 

Fig, 3 die Einzelheit B der Fig. 1, namlich Ablesender 
50 individuellenK.enr.ung, 

Fig. 4 die Einzelheit C der Fig. 1, nJlmlich Montage 
der Quellmatte, 

Fig. 5 die Einzelheit D der Fig. 1, nSmlich Rohre mit 
UntermaB, 

55 Fig. 6 die Einzelheit E der Fig. 1, namlich Aufweiten 
der Rohre entsprechend dem abgelesenen Monoiith- 
maB und der Spaltvorgabe, 

Fig. 7 die Einzelheit F der Fig. 1, namlich Einschieben 
von Monolith mit Quellmatte in das kalibrierte bzw. 
go aufgeweitcte Rohr, und 

Fig. 6 die Einzelheit G der Fig. 1, namlich fertige 
Rohrbauteile. 

Die in der Zeichnung dargestellten Teile beireffen ein 
Mittelstdck 1 eines nicht n^her interessierenden Kraft- 
«5 fahrzeug-Katalysators in Baukastcnb&uweise, d. h. ein 
MiitelstQck t mit einem Gehiuse in Form eines geradli- 
nigen Rohrs, welches im Ausfdhrungsbeispiel der Zeich- 
nung einen ovalen Querschniu aufweisL Das Miucl- 
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stuck 1 ist ein Katalysator-Bautcil. dem sich jewcils an 
den Axialenden weitere, anders ausgebildecc Katalysa- 
torbauteile anschlicBcru 

Das MinelstUck 1 umraBt einen Monolith 2 in Zylin- 
derform, bci welchem gemiiS Fig. I auf der obcrcn $ 
Stimseite eine individuelle Kennung 5 au/gcbrachf, z. B. 
aufgestempelt oder eicgefrast. 1st. 

Die individuelle Kennung kann auch auf einer au&e- 
rcn (nicht bcschtchteten) UmfangsflSche des Monoliths 
eingctragensein. io 

Die individuelle JCennung 5 sind die dem Monolith 2 
eigenen Ma3e, Monolith- Formangaben, Monolith- 
Formabweichungen oder anders Kennzeichnungsgrtf- 
Ben, die ausschlicfHich die&en Monolith 2 betreffen. Die 
individuelle fCennung 2, z. B. ein Strichcode, ist sichtbar 15 
oder zumindest fur einen Leseautomatcn, 2, B. Suich- 
codeleser, registrier- oder fQblbar angebracht kann also 
auch nach einem Beschichten des Monoliths (Oberzugs- 
schieht und Edelmetatl) noch erkannt werden. 

Die individuelle iCennung 5 wird bereiw be] der Mo- 20 
nolhh-Vorfertigung im Rnhmcn der Endkontrolle znv 
Qualitatssicherung des Halbteils fcstgestellt und unver- 
^echseJbar mil diescm verbunden. 

Nicht nur der Monolith 2, auch das Gehause m Rohr- 
form wird vorgefertigt. und 2war in Form eines Rotors 4 25 
mit UntermaB, wie dies der Fig* 5 zu entnehmen ist Das 
Rohr 4 weist also im vorgefertigten Zustand des Halb- 
teils einen Durchmesser auf, der kleiner als der Durch- 
messer des Monoliths plus AufrnaB fur eine QueUmatte 
3 ist, welche gemafl Fig. 4 um den Umfang des Mono- 30 
liths 5 gclcgt und bekpielsweise mit einem Klebeband 
gesicheri wird. 

FOr eine Endmontage eines RohrbauteiJs gem. Fig. 6 
wire die individuelle Kennung 5 durch einen Leseauto- 
maten 7 gem. Fig, 3 gelesen und einer Kalibrierpresse 35 
automatisch eingegeben,oder es wird die Kalibricrpres- 
se durch eine Bedicnungsperson entsprecbend den Da- 
ten des Monoliths eingesielit Die Bedienungsperson 
wahh z. B. den Monolithdatcn (mit AufrnaB) cntspre- 
chende feste Kalibrierdorne 6 aus, welche ein Aufweiten 4<> 
eines vorgefertigten Rohr s 4 gem. Fig. 6 ermdgn'chen, so 
daB beim Fertigbauteil gem. Fig. 8 ein konstanter Ab- 
stand bzw. Spall s auf dem gesamtcn Umfang des Bau- 
teils enmeht, wclchcr von der Quelimatte 3 emgenom- 
men wird. 

Es werden also die vorgefertigten Rohre 4 entspre- 
chend detn abgelesenen MonolithmaB und der Spaltvor- 
gabe gem. Fig. 6 aufkalibrien bzw. aufgeweitet In das 
aufgeweitete Rohr wird dann der mit der Quellraatte 3 
umwickelte Monolith 2 gem. Fig. 7 in der ICaJibrierpres- 50 
se eingeschoben. 

Nach dem beschriebenen Fertigungsverfahren ent- 
stehen michtn Rohbauteiie gem. Fig. 8, die exakt den 
gewtlnschcen Spait s haben, 

Vorstehendes Fenigungsverrahren beschreibt die Er* 55 
findung grundsaulich. 

Weitcre Varian:en ergeben sich z. B. bci der Herstel- 
lung eines Mehrbett-Kataly$awrs durch Umwicklung 
mehrerer, axial ausgerichteter. voneinander beabstan« 
deter Monolithe 2 mit einer cLnzigen Quelimatte 3, wel- co 
chc gem. Fig. 7 in ein einziges aufgewe,itete$ Rohr von 
einer AxiaJseite her cingepreflt werden, wobei der stirn- 
seitige Axialabstand zwischen den Monolithcn durch 
Drahtgewcbe, Blechringeoder JCeramikringc eingerich- 
tetwird. ss 

Auch kdnncc von beiden AxiaJsciten eines aufgewei- 
icten Rohrcs her jeweils Monolithe mil umwickeiter 
Quelimatte eingepreCt werden. 



Patcnunspriiche 

1. Verfahren zur Kerstellung von Katalysawren, 
insbesondere Mittelstucken (1) von Krafthhrzeug- 
Kaulysatoren im Baukastensystem, durch Ein- 
schiebcn von Monoltthen (2) und umgebendem La- 
germ ante! (3) in vorgefertigte Rohre (4^ welche in) 
Querschnitt das MonoOthprofil plus AufrnaB fur 
den Lagermantel (3) aufweisen, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die Anpassung der Rohrma£e auf 
einen konstanten Spalt (s) zum Monolith (2) durch 
Aufweiten der im Querschnitt kleiner vorgefertig- 
ten Rohre(4)erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, da 3 rur Anpassung der RohrmaBe die 
MonolithmaBe aus der bci der Monolithhcrstellung 
zur Qualitatssicherung vorgenommenen Vermes- 
sung Ubernommen werden, und diese Monolithma- 
Be gegebenenfalls als sicht- und/oder regis trierbare 
individueJJe Kennung (5) auf den einzelnen Mono- 
lithen (2) aufgebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
2eichnet, dafi die gegebenenfalls als Strichcode 
oder als frei wahlbarer Code aufgestempelte oder 
mit einem Laser eingebranme individueJIe Ken- 
nung (5) automatisch abgelesert, einer Kalibrier- 
pressc eingegeben und in dieser verarbeitet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruchc I bis 3. 
dadurch gekennzeichnee, da3 das Aufweiten der 
Rohre (4) durch einstellbare oder festc Kalibrier- 
dome (6) erfolgt v/obei im Falle fester Kalibrier* 
dome die MonoliUimaDe in insbesondere drei Gr6- 
fienklassen etngeteilt und die zugehorigen Kali- 
bricrdorne jeweils in die Katibricrpresse eingesetzt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Monolithform- 
Abweichung durch ein entsprcchendes unsymme- 
trisches Aufweiten am Rohr nachgefflhrt wird. 



Hierzu 4 Seitc(n) Zeichnungtn 
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